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@ Werkzeug mrt rutschfester Oberflache und Verfahren zu seiner Herstellung 

Die Arbe'rtsflachen eines Werkzeugs, beispielsweise die 
Klingenspitze eines Schraubendrehers, werden mit einem 
rutschfesten Uberzug aus harten Reibstoffteitchen verse- 
hen, welche mittels einer Lotlegierung an das Werkzeug 
gebunden werden. 
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_ . oesetzt und der Griff des Schraubendrehers wird ge- 

PatentansprQche S« ^ ^ gchraube ^ das WerkstQck einzuschrau- 

L , J „ llf Te we iter der Schaft des Befestigungselements in 

1. Werkzeug mit einer rutschfesten Oberflache arf ^JjSfJJJ das werkstflck eindringt urn so gr6- 
mindestens einer seiner Arbeitsflachen, dadurch das " ^ den Vorgang 
gekennzeichnet, daB die rutechfeste OberflSche 5 ^^S^SSuOmSit haufig dazufdaB 
!us einem ReibstoffteUchen mh einer Tedchengr^ ^SSbSduw aus dem Schrauben- 
Bevonetwa0.07bis0,25 m mso W eememe^che ^ Kopf des J^uoe ^ 6hnUch zur 
L5tlegieruiigenthaltenden^erzugb^ehtwob« J^g^ STscLube und manchmal auch des 
die Lotlegierung mehr als 40% Kobalt oder Nickel |escbao^ung fublt Dieser Vorgang wird gewdhn- 
enthalt old die ReibstoffteUchen an teAArtfr » ^ r ^SS n ^ e Sel Umdie Schwere und 
chen des Werkzeugs bindet, und wobei mehr als 35 hch ate ^TSftretens dieses Vorgangs zu vermin- 
VoL% der ^stoffieachenvon der LoUegterung — Axialkraft auf 
umgebenundgehaltenwerden. jL Cnhranhendreher auszuflben, um ihn in treibendem 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- £"™Sl35f35 grf. ein Punkt erreicht, bei 
zeichnet.daBdieReibstomeachendiamantahnhche 15 ^^SS^^lSeiten passiert Ahnliche 

Teilchensind. Pmhleme bei Greif- und treibenden bzw. Mitnehmer- 

3. Werkstoff nach Anspruch 2, dadurch gekenn- P^Weme ° e ^ r *" in bekannt md brauche n nicht 
zeichnet daB die diamantahnhchen Teilchen aus JjgEfilffi™""^ 
Metallkarbidenbestehen. . ^ bereits verschiedentlich vorgeschlagen, 

4. Werkzeug nach Anspruch 2, < dadurch gekenn- 20 «■ wura mtschfesten Oberfiachen zu ver- 
zeichnet, daB die diamantahnhchen Teilchen aus ^ u jJjJJ^£ 33568isteinSchraubendreher 
Wolframkarbidbestehen. kLimnnt dessen Soitze gestrahlt oder gehammert und 

5. Werkzeug nach einem der AnsprUche 1 bis 4, ^^^^Ktersehen wird. Aus der US-PS 
dadurch gekennzeichnet, daB das die Arbeitefla- ^^^^bcndr^nA^mYan^r 
chentragendeElementdesWerkzeugsumdieDik- 25 fbSritens gerandelten Spitze bekannt 

ke des Dberzugs verminderte Abmessungeu be- d ^^™en Patenten wird die metallische 

Werkzeug nach Anspruch 5. dadurch gekemv Arbei^cheg^ 

zeichnet daB die Abmessungen urn etwaW bis 0,4 dung ^J^bSSwrittzBchem Druck ausge- 

nun vermindert und so der Dicke des Oberzugs 30 d ^™ n e ^unde wird die Oberflache abgerie- 

angepaBtsmd. hen und verhert ihre Wirksamkeit, und die Klmge des 

7. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, ^ n ^ ^3 zud0nnbzw . versch Ussen. 

dadurch gekennzeichnet daB das Werkzeug em W ^*^™£Snes rutschfesten Schraubendrehers 

Schraubendreher und das die Arbeitsflachen auf- ^J^k 36 56 522 beschrieben. Dort ist erne 

weisende Element die Klingenspitze des Schrau- 35 J^gJ^/J,^ des Schraubendrehers enthal- 

bendrehersist , Ws 6 ten . die durch den Schaft zur Spitze geleitet wird, um die 

8. Werkzeug nach emem der Ansprtche 1 bis 6^ R^ne zw^chen der Schraubendreherspitze und dem 
dadurch gekennzeichnet daB die Arbeitsflachen g^f^S^erhohen. Die Herstellung eines sol- 
durch einander gegenub erhegende Klauen ernes ^uben^hhjzu ^ bung 
SchraubenscUflsselsgebildetwerden. « Swierig und das Werkzeug hinterlaBt einen Rest an 

9. Werkzeug nach einem der Ansprttche 1 bis 7 JJJJJ^ Befestigungselement 

dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug em R e ^« ^ d dauerhafte Reibschicht 

Schraubendreher nut emer^Khngenspitee germge- JJJgg des Werk2e ugs aufgetragen bzw. 

rer Abmessungen, als der Norm «*P^"*™f „ £g Cerbunden. beispielsweise auf die Klinge oder 

derOberzugausreichendd.ck«tumder^gen- 45 nutti* ^Jf^Sdiraubendrehers. Die Reibstoffe smd 
spitzediederNormentsprechendenAbmessungen ^fj^^^^ 

zuverleihen. bewegenden Befestigungselements entspncht Das 

n 1. ~h, m „ zum Binden des Reibstoffes an das Werkzeug verwen- 

Beschreibung ^ Material ist vorzugsweise eine harte feuerfeste Le- 

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug ^dessen He. ^^^^Soe^o^rS 

ga^srjs^ 55 H^ AbnebMdenTeilchenoderander 

die in die Oberfiache eines Gegenstandes emgretfen nT^Verkzeuge Industrienormen oder gesetzli- 

oder eine solche Oberfiache ergreifen, beisp.elswe B e ° a ^SSchihrer Abmessungen und Tole- 

bei Schraubendrehern, Schraubenschlusseln, Muffen, ^"JJ^"^-^"^ ^ bier eingesetzte Werk- 

Zangen,Zwingenunddergleichen.perAnwendungsbe- ^/ n ^Sh JSngere Abmessungen, als der 

reich erstreckt sich somit auf Werkzeuge zum Drehen eo ^ u^n^JJ^fJ m f Reibteilchenent- 

von Befestigungselementen wie Schraubeit Muttern ^o™ entewicht Dann ^^'^^^ 

undBoIzen.aberauchda^f.Reibkr^tefurtoETgrei- ^^^L ler ausreilhenden Dicke, so 

fen oder Festhalten eines Gegenstandes berenzusteUen. ^^ n ^ t ^ broessungerre icht wird. 

Bd den Schraubendrehern, beispielswepe.gibtes die ^Seno^ADme^g^^ 

Schraubendreher mit gewohnhcher Klmge und die 65 I Der H J? a « r1 ^™ Le gierung, und der Reibstoff kann 
KreuzschUtzSchraubendreher. Das spitze Ende des ^^odereme^^^ bestehen. GroBe 
Werkzeugs wird in eine entsprechende Aufnahme m der bus Tedctienj ernes relative Dik- 

Schraub/unterBadungemerMitoahmeverbindungem- und Form bzw. Prom aer leucne 
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ke der Beschichtung werden so gewahlt, daB abermaBi- 
ges Schneiden in das WerkstOck vermieden wird, wah- 
rend fur eine gute Verankerung der Teilchen gesorgt 
wird und die Reibung mit dem WerkstOck stark erhoht 
wird Auf diese Weise wird der zum Gebrauch des 
Werkzeugs erforderliche Betrag an Axiaikraft verriri- 
igert und gleichzeitijg die* M6glichkeit des Abrutschens 
oder Abgleitens erh'eblich vermindert 
' Obschon eine Reihe- verschiedener Bindeverfahren 
zur.Verfilgung steht, besteht das bevorzugte Verfahren 
darin, die Reibteilchen an das Werkzeug mittels einer 
Lotlegierung zu binden. Die Ldtlegierung wird zusam- 
men mit den Teilchen auf das Werkzeug aufgetragen 
und auf die Lottemperatur erhitzt Dies f uhrt zu einer 
dauerhaften, verschleiBfesten, reibmittelbeschichteten 
Oberflache mit langer Haltbarkeit bei gewdhnlichem 
Gebrauch des Werkzeugs. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung weiter er- 
lautert 

Fig. 1 ist eine Seitenansicht eines ublichen Schrau- 
bendrehers mit einem erfindungsgemSBen Reibmittel- 
Qberzug an der KJingenspitze; 

Fig. 2 ist eine vergroBerte Seitenansicht der KJingen- 
spitze eines erfindungsgemaB behandelten Schrauben- 
drehers; 

Fig. 3a ist eine vergroBerte Seitenansicht und 

Fig. 3b eine vergrdBerte Draufsicht auf die Spitze ei- 
nes Kreuzschlitz-Schraubendrehers, jeweiis mit einem 
Reibmitteluberzug auf den Arbeitsflachen; 

Fig. 4 ist eine Seitenansicht eines verstellbaren 
Schraubenschlussels mit einem reibfesten Oberzug auf 
den Arbeitsflachen. 

Das Wesen der Erfindung wird im Zusammenhang 
mit den beispielhaft in der Zeichnung dargestellten 
Werkzeugen im folgenden erlautert werden, wobei je- 
doch dabei hingewiesen wird, daB die Erfindung bei je- 
dem Werkzeug bzw. jedem Teil, das rutschfest ausgeru- 
stet werden soil, angewandt werden kann. Die fur die 
erfindungsgemaBe Ausrttstung verwendeten Werkzeu- 
ge kdnnen, mit Ausnahme der Eigenschaften, auf die 
nachfolgend besonders hingewiesen wird, von her- 
kommlicher Art und Form sein. Die meisten Werkzeuge 
besitzen Arbeitsflachen aus StahL Wenn die Oberfla- 
chen normal warmebehandelt werden, setzt man das 
Werkzeug fur die erfindungsgemafien Zwecke vorzugs- 
weise in nichtbehandeltem Zustand ein, da die Warme- 
behandlung nach dem Auftragen des rutschfesten Ober- 
zugs durchgefuhrt werden kann. Vorzugsweise besteht 
das Werkzeug aus warmebehandeibarem legiertem 
Stahl, um die notwendigen Festigkeitseigenschaften zu 
gewahrleisten. 

Im Falle von Werkzeugen wie Schraubendrehern, 
SchraubenschlQsseln und Muffen mQssen die endgfllti- 
gen Dimensionen dariiber hinaus innerhalb eines kriti- 
schen Toleranzbereiches liegen, und es muB noch Spiel- 
raum hlr die zusatzliche Dicke des aufzutragenden 
Reibmitteluberzugs vorhanden sein. Bei einem Schrau- 
bendreher ist es deshalb notwendig, eine KJinge mit 
kleineren Abmessungen, als der Norm entspricht, zu 
verwenden. Bei einem Schraubenschlussel oder einer 
Muffe sind groBere Dimensionen erforderlich, als der 
Norm entspricht 

ErfindungsgemaB wird ein Gemisch aus Bindemittel 
und Reibstoffteilchen gleichmaBig auf der Ajbeitsober- 
flache des Werkzeugs aus einer Stahllegierung aufge- 
tragen, und die Oberflache wird mit der aufgetragenen 
Reibschicht erhitzt, um das Bindemittel zu schmelzen 
und die Reibstoffteilchen dauerhaft an die Werkzeug- 



oberflache zu binden. Bei einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform sind die Reibstoffteilchen Diamanten oder 
ein Diamantersatz, ist das die Bindung vermittelnde Ma- 
terial ein Metall oder eine Metallegierung, und die Reib- 
" 5 stoffteilchen werden auf die OberflSche des Werkzeugs 

v. . aufgelotet, vorzugsweisejiartgelotet -■- - ; _ . -- ' 
r: ; Die Hartlot-Legierung^kann aus weichen: Metallen 
wie Kupfer oder Legierungen, die mehr als 50% Kupfer 
und im Qbrigen Zink, Zinn, Silber, Nickel,- Kobalt oder 
to Chrom enthalten, bestehea Vorzugsweise werden je- 
doch hartere und verschleiBfestere Hartlot-Legierun- 
gen verwendet Im allgemeinen besitzen diese Legierun- 
gen einen Schmelzpunkt, der niedriger ist als derjenige 
des Stahlsubstrats bzw. in der GrdBenordnung von zwi- 
15 schen etwa 800°C und 1320°C liegt Die Lotlegierung 
enthalt vorzugsweise mindestens 40% Nickel oder Ko- 
balt, wobei der Rest aus Chrom, Bor, Eisen, Wolfram 
und/oder Sihcium besteht; solche Legierungen werden 
als harte, feuerfeste Metallegierungen bezeichnet Eine 
20 geeignete Legierung, "Stellit" genannt, enthalt 5 bis 15% 
Chrom, 1 bis 3,5% Bor und 2 bis 5% Eisen, mit oder 
ohne Silicium in einer Menge von 5 bis 10%, wobei der 
Rest Nickel ist Eine weitere geeignete Legierung ist 
"LM Nicrobraz", welche etwa 13,5% Cr, 3^% B, 4,5% Si, 
25 W% Fe und zum Rest Nickel enthalt Weitere Legie- 
rungen sind in den US-PS 30 23 490 und 30 24 128 be- 
schriebea 

Die Reibteilchen sind vorzugsweise Diamant-Ersatz- 
stoffe wie feuerfeste Metallkarbide, Metallboride, Me- 
30 tallnitride oder Metallsilicide. Besonders geeignete 
Reibteilchen bestehen aus Wolframkarbid. Industriedia- 
manten kdnnen ebenfalls verwendet werden, sind aber 



teurer. 

Zum Auftragen des ReibstoffOberzugs wird ein Ge- 

35 misch aus der Lotlegierung, Reibstoffteilchen und ge- 
wdhnlich einem FluBmittel in Form eines gleichmaBigen 
Oberzugs auf die Arbeitsoberflachen des Werkzeugs 
aufgetragea Werkzeug und Oberzug werden dann auf 
eine zum Schmelzen der Lotlegierung ausreichende 

40 Temperatur erhitzt, worauf das beschichtete Werkzeug 
abgekflhlt wird. Hierdurch werden die Reibstoffteilchen 
an das Werkzeug gebunden, wobei die Teilchen aus der 
Ldtlegierung herausragen oder hervorstehen und so ei- 
ne rutschfeste Oberflache bilden. Nach dem AbkQhlen 

45 kann das Werkzeug nach flblichen Methoden warmebe- 
handelt werden. Vorzugsweise wird jedoch eine Stahlle- 
gierung von der Art verwendet, bei der das Tempern 
nach dem Beschichten durchgefuhrt wird. 

Die Gesamtdicke des Oberzugs, die Zusammenset- 

50 zung der verwendeten Lotlegierung und die Teilchen- 
grdBe der Reibstoffteilchen sind sehr wichtig fur ein 
erfolgreiches Produkt Im allgemeinen sollte die Be- 
schichtung so dunn wie moghch sein. Dicke OberzOge 
erfordern eine entsprechende Dicke des Metalls, das vor 

55 dem Auftragen des Oberzugs von dem Werkzeug ent- 
fernt werden muB, und dies kann das Werkzeug fQr 
dessen beabsichtigte Verwendung QbermaBig schwa- 
chen. Die bevorzugte Dicke des Oberzugs auf jeder 
Oberflache bewegt sich vorzugsweise in der GrdBen- 

60 ordnung von etwa 0,1 bis 0,4 mm, wenn die Toleranzen 
kritisch sind. Eine dickere Beschichtung kann auf solche 
Werkzeugoberflachen aufgetragen werden, bei denen 
die Toleranzen nicht kritisch sind, beispielsweise bei 
verstellbaren Schraubenschlusseln und bei Zangea 

65 Die Dicke des metallischen Bindematerials relativ zur 
GroBe der Reibstoffteilchen ist ebenfalls wichtig. Die 
Teilchen mQssen aus dem Bmdematerial hervorstehen 
bzw. herausragen, um die gewfinschten rutschfesten Ei- 
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Bruchkraften unterworfen werden. Deshalb ist erfin- k? zu scnanen, cue s " j>'~£^" * _ R e 

drangemU der Haupttdl der Teilchen zu mindestens 5 ^zuerreiche^s^ dieTedchen^ 

35%lres Volumens, vorzugsweise zu mehr als 50% korner so gleichmaBig wie moghch und I werden vor 

toes ?oSmeS vou der Bindelegierung umgeben und zugsweise m , einer emzigen Schicht auf den Hauptted 

Dicke, die geringer ist, als der Normdicke entspncht, Dickedes ReibstoffuberzugsnichtknUsch. 

und ist damit der zusatzlichen Dicke des Reibstoffuber- 

zugs, wie aus Fig. 2 ersichtlich, angepaBt Die Klinge 25 

umfaBt einander gegenuberliegende ebene oder ge- 

schliffene Oberflachen, die in Richtung zur Spitze ko- 

nisch aufeinander zulaufen. 

Der nSchste Schritt besteht darin, die Reibstoffteil- 
chen und das pulverformige Hartlot temporar an die 30 
einander gegenuberliegenden Flachen der Schrauben- 
dreherklinge zu binden. Bei einer Methode werden hier- 
zu die Karbidteilchen, pulverformiges Hartlot und em 
geeignetes FluBmittel miteinander vennischt, getrock- 
net und zu Karbid- oder Reibstoffkornem vermahlen, 35 
die mit dem Gemisch aus Lotlegierung und HuBmittel 
beschichtet sind. Um dies zu erreichen, verwendet man 
die Lotlegierung in Pulverform, wobei die Teilchengro- 
Be kleiner als diejenige des Reibstoffs ist Geeignete 
FluBmittel sind bekannt; sie umfassen Borfluond-FluB- 40 
mittel, das in einer Menge von etwa 20 bis 40 Gew */o, 
bezogen auf das Ldtmetall, zugegeben wird. 

Die Arbeitsflachen des Werkzeugs, z.B. die Spitze des 
Schraubendrehers, werden mit einem organischen Ma- 
terial beschichtet, das zu einer zeitweilig klebrigen oder 45 
haftfahigen Oberflache fuhrt Geeignete Matenalien 
hierfur schlieBen alkoholische Losungen von Schellack 
und Losungen ungeharteter synthetischer Harze sowie 
organische Kieber ein- Wahrend die Oberflachen noch 
klebrig sind, werden sie unter einem Strom der be- 50 
schichteten Reibstoffteilchenmischung hmdunAgefOhrt, 
so daB eine gleichmaBige Schicht auf den Oberflachen 
abgeschieden wird und dort anhaftet Die Spitze des 
Werkzeugs wird dann auf eine Temperatur erhitzt, die 
ausreicht, um die Lotlegierung zu verflussigen oder zu 55 
erweichen, wobei diese Temperatur unter dem 
Schmelzpunkt des Substrats und der Reibstoffteilchen 
liegt Zum Erhitzen kann ein Ofen oder eine Induktions- 
heizung verwendet werden* Typische Lottemperaturen 
liegenimBereichvon900bisl200°C 60 

Bei einem anderen Verfahren werden das FluBmittel 
und die Lotlegierung mit Wasser unter Bildung eaner 
Aufschlammung oder einer Paste vermischt Ein Uber- 
zug aus diesem Gemisch wird auf die Arbeitsoberfla- 
chen des Werkzeugs aufgetragen, welcher klebrig ge- 65 
macht wird- Die Reibstoffteilchen werden dann auf die 
klebrige Oberflache gespritzt, und genugend viele Teil- 
chen bleiben unter Bildung einer gleichmaBigen Be- 
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